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(S) Klebeband zum Maskieren einer KTL-Grundierung 

@ Einseitig mit einer Selbstklebemasse ausgerustetes 
Klebeband, umfassend ein Trager mate rial aus einer mit 
einem vernetzten, ungeschaumten Polyurethan beschich- 
teten Polyesterfolie. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Klebeband insbesondere zum Maskieren von Fensterflanschen bevorzugt in Automobilroh- 
karosserien, die mit kathodischem Tauchlack (KTL) beschichtet sind, sowie Verfahren zur Herstellung des Klebebands. 
5 Das Klebeband soli die Fensterflansche bei den nachfolgenden Lackier- und Einbrennprozessen vor dem Uberlackieren 
derartig schutzen, daB nach dem Abziehen des Klebebandes auf den fuller- und decklack- freien Fensterflansch eine Au- 
tomobilglasscheibc mil einem rcakliven PU-Scheibenklcbcr eingcklebt wcrdcn kann. 

Automobilglasschcibcn werden hcrkommlich mit Gummidichtungcn in der fcrtig lackicrten Fahrzcugkarosserie fi- 
xiert. Dieses Verfahren wurde in den letzten Jahren zunehmend durch das Einkleben der Scheiben mit Reaktivklebstoffen 
10 (zum Beispiel auf Polyurethanbasis) ersetzt. Dabei wird die Scheibe mit dem Kleber bestrichen und so auf die Karosserie 
aufgesetzt, daB die Kleberaupe auf den Fensterflansch aufgedruckt wird. 

Die eingeklebten Scheiben, insbesondere die Windschutzscheiben, dienen heute als versteifendes Element der Karos- 
serie. Im Extremfall vermeiden sie bei einem Ubcrschlag des Fahrzeugs das Einknicken der Dachsaulen. Daher ist eine 
ausreichende Verklebungsfestigkeit fiir die Unfallsicherheit eines modernen Kraftfahrzeugs maBgeblich. 
15 Modeme Autolacke bestehen aus diversen Schichten, die auf das geprimerte Karosseriemetall in folgender Reihen- 
folge aufgebracht werden (schematisiert): 

- clektrophoretischer Tauchlack, meist kathodischer Tauchlack (KTL) 

- Fuller- oder Funktionsschicht 
20 - Farblack 

- Decklack 

Nach Rompp Lexikon Chemie (Version 1.5, Stuttgart/New York: Georg Thieme Verlag 1998) stellt die elektrophore- 
tische Lackierung (Elektrotauchlackierung) ein Tauchverfahren dar, bei dem die Beschichtung durch Einwirkung eines 
25 elektrischen Feldes (50 bis 400 V) erfolgt. Der zu lackierende, den elektrischen Strom leitende Korper wird als Anode 
oder Kathode in das Farbbad eingebracht, in der Praxis fungiert die Beckenwand als 2. Elektrode. 

Die abgeschiedene Lackmenge ist der zugefuhrten Strommenge direkt proportional. Die elektrophoretische Lackie- 
rung wird besonders zur Grundierung, zum Beispiel in der Aulomobilindustrie eingesetzt. Es treten keine Spritzverluste 
auf, und die erhaltenen Beschichtungen sind auch an schwer zuganglichcn Stellen schr gleichmafiig. Bei nichtleitenden 
30 Unterlagen, zum Beispiel Kunststoffen, Glas, Keramik usw. bedient man sich zur Beschichtung der elektrostatischen 
Aufladung der Lackteilchen (sogenannte elektrostatische Lackierung). 

Wird die Automobilscheibe nach abgeschlossenem Lackiervorgang auf den mitlackierten Fensterflansch geklebt, sind 
folgende Nachteile gegeben, 

Da der Scheibenkleber auf den Decklack als Haftgrund abgcstimmt scin muB, kann sich bei der Viclzahl der bei einem 

35 Hersteller verwendeten Decklacke eine unnotig hohe Komplexitat ergeben, weil eine Vielzahl von passenden Klebern 
bereit gehalten werden muB. Wichtiger ist jedoch die Tatsache, daB die Gesamtverklebungsfestigkeit der Automobil- 
scheibe von der schwachsten S telle im vielschichtigen Lackaufbau abhangt und damit weit geringer sein kann als die 
Verklebungsfestigkeit des Klebers auf dem Decklack. 

Es ist daher vorteilhaft, die Scheibe auf die unterste LackschichL, die KTL-Schicht, aufzubringen. Die Zahl der ver- 

40 wendeten KTL-Praparate bei einem Hersteller ist ublicherweise geringer als die der Decklacke. Zum einen liegen damit 
wenige definierte Haftgrunde fiir den Scheibenkleber vor, und zum anderen birgt der Aufbau geprimertes Metall/KTL/ 
Scheibenkleber mit zwei Grenzschichten eine geringere Gefahr des Bruches als ein komplexer Gesamtlackaufbau. 

Zum Abdecken des Fensterflansches nach der Aufbringung des KTL laBt sich ein PVC-Plastisol verwenden, wie es in 
der EP 0 655 989 Bl beschrieben ist. Dieses wird in fliissiger Form auf den Fensterflansch aufgebracht, iiberlackiert und 

45 gelicrt wahrend der Einbrennphase bei Temperaturen von mindestens 1 63°C zu einem festen Film aus. Nachteilig an dic- 
sem Verfahren ist, daB fur das Demaskieren nach erfolgtem Einbrennen ein "Anfasser" mechanisch freigelegt werden 
muB, bei dem leicht auch der KTL verletzt werden kann, was die Gefahr nachfolgender Korrosion birgt. Der Plastisol- 
streifen kreuzt an den Fensterflanschen zum Teil mehrfach PVC-Nahtabdichtungen, die SchweiBnahte auffullen. Beim 
Ausgeheren werden haufig starke Verklebungen zwischen Nahtabdichtungen und PVC-Plastisol Fensterflanschabdek- 

50 kung bcobachtet, die eine problemlose Demaskierung verhindern. Ebenfalls zu beobachten sind plastisolbedingte Kon- 
taminationen des Haftgrundes derart, daB sich ein Adhasionsversagen an der Grenze zwischen Scheibenkleber und ehe- 
mals plastisolmaskiertem KTL zeigt. 

Die geforderte Verklebungssicherheit der Scheibe ist so nicht gewahrleistet. Diesem kann zwar durch Einsatz eines 
Primers entgegengewirkt werden, doch ist dieser Schritt arbeitsintensiv, fuhrt zu unerwunschten Losungsmittelemissio- 

55 nen und kann durch versehentliches Verspritzen oder Tropfen auf dem Decklack Lackreparaturen notig machen. 

Eine vorteilhaftere Moglichkeit der Maskierung von Fensterflanschen ist die \ferwendung von Klebebandern. Seit 
mehreren Jahren wird die Maskierung mit einem Naturkautschukkleber laminierten PVC-Polyester-Verbund, selbstkle- 
bend ausgeriistet mit einer Naturkautschukklebemasse, praktiziert. Dieses Klebeband wird analog der Plastisolraupe vor 
dem Fullem und Lackieren auf den KTL-beschichteten Fensterflansch geklebt und nach erfolgtem Einbrennen mitsamt 

60 den darauf aufgebrachten Lackschichten abgezogen. Die Applikation ist von Hand, aber auch automatisiert per Roboter 
moglich. Der Hauptnachteil dieses letztgenannten Produkts ist die Fchlerhaufigkeit bei der Demaskierung, da das Lami- 
nat zum vollflachigen und partiellen SpleiBen sowie zum ReiBen neigt. Insbesondere das partielle SpleiBen stellt ein Si- 
cherheitsrisiko dar, weil sich der Polyesterfilm, der auf dem Fensterflansch verbleibt, farblich nur wenig vom KTL ab- 
hebt und daher leicht ubersehen werden kann. Diese Polyesterreste sind ein ganzlich ungeeignetes Haftmedium fur 

65 Scheibenkleber und konnen so zu mangel nder Scheibenhaftung fiihren. 

Ein wcitcrer Nachteil sowohl des letztgenannten Produkts als auch des PVC-Plastisol s ist die problematischc Enlsor- 
gung. Ein Deponieren ist aus Griinden der biologischen Langlebigkeit des PVCs unzweckmaBig. Ein Recyclen ist aus 
Griinden der Kontamination mit den diversen Lackschichten nicht moglich. Das Verbrennen birgt die Gefahr der Emis- 
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sion von Salzsaure und Dioxinen. Um dies zu vermeiden, sind in den Verbrennungsanlagen aufwendige MaBnahmen, 
wie zum Bcispicl Rauchgaswaschc und schr hohe Vcrbrennungstcmpcraluren notwendig. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Klebeband insbesondere zur Fensterflanschabdeckung mit einem Tragermaterial zu 
entwickeln, das die Nachteile des Standes der Technik nicht oder nicht in dem MaBe zeigt. Insbesondere soli das Klebe- 
band beim Demaskieren weder vollflachig noch partiell spleiBen sowie nicht reiBen. Weiterhin soli das Klebeband kein 5 
PVC enthalten. 

Gclost wird diesc Aufgabe durch ein Klebeband, wie es ini Hauptanspruch nicdcrgclegl ist. Gegenstand der Unteran- 
spriichc sind dabei vortcilhaftc Weiterbildungen des Klcbebands. 

Grundsatzlich geeignet als Tragermaterialien fiir ein Klebeband, das die fur dieses Einsatzgebiet typischen hohen 
Temperaturen von bis zu 180°C iiber ca. 30min. uberstehen muB, sind Folien aus Polyester (Polyethylenterephthalat 10 
PET, Polyethylennaphtalat PEN), aber auch faserige Materialien wie Baumwoll-, aromatische Polyamid und Polyester- 
gewebe oder Vliese. Nachteilig an Fasermaterialien ist die ihnen eigene geringe Dehnbarkeit, was sich erschwerend auf 
die Vcrklcbbarkeit in Kurvcn auswirkt. 

Soli das Band per Roboter verarbeitet werden, wird es mit starken Zugkraften beaufschlagt und muB daher zur \fer- 
meidung einer Vordehnung, die in der Warme zu einer hohen Ruckstellspannung fuhrt, iiber einen groBen Zugmodul ver- 15 
fugen. 

Die Anforderung an hohe Zugfestigkeit bei gleichzeitiger Temperaturresistenz iiber etliche Minuten leisten biaxial ge- 
reckte PET- oder PEN-Folien mit einem Reckverhaltnis langs zu quer von ca. 3-4 zu 3-4. Problcmatisch an gcrccktcn 
Polyesterfolien ist allerdings die geringe WeiterreiBfesugkeit, sobald die Folienkante minimal verletzt ist. Da mit dem 
Abziehen des uberlackierten Klebebandes der mehrschichtige Lackfilm aufgerissen wird und dieser stets eine geringfu- 20 
gig gezackte Kante aufweist, kommt es beim Abziehen einer reinen Polyesterfolie sehr haufig zum ReiBen des Klebe- 
bandes. Weiterhin sind reine Polyesterfolien ein schlechter Haftgrund fur die aufgetragenen Lackschichten. Die Folge ist 
ein Absplittem von Fuller- und Decklack und somit die Verschmutzung der Fahrzeugoberflache, insbesondere der Fen- 
sterfl ansch-Klebfuge. 

Eine mit einem vemetzten, ungeschaumten Polyurethan beschichtete Polyesterfolie als Tragermaterial erweist sich fur 25 
ein Klebeband als hervorragend geeignet, die gestellten Aufgaben zu losen. 

In einer moglichen Ausfuhrungsform enthalt die Polyurethanschicht weitere Rezeptierungsbestandteile, wie zum Bei- 
spiel FullstofTe, Weichmacher sowie Hilfs- und Zusatzstoffe. Als Fullstoffe konnen sowohl verstarkende, wie zum Bei- 
spiel RuB, als auch nicht verstarkende, wie zum Beispicl Krcide oder Bariumsulfat, eingesetzt werden. Weitere Beispiele 
sind Talkum, Glimmer, Kieselsaure, Silikate oder Zinkoxid. Auch Mischungen der genannten StofFe konnen eingesetzt 30 
werden. Beispiele fiir Weichmacher sind Phthalsaureester oder Alkylsulfonsaureester des Phenols. 

Das Polyurethan muB so beschafFen sein, daB es - wie bereits angefuhrt - die fur das Einsatzgebiet typischen hohen 
Temperaturen von bis zu 1 80°C ca. 30 Minuten iibersteht. In einer moglichen Ausfuhrungsform werden dem Polyurethan 
ubliche Antioxidantien zugesetzt, welche die Therrnooxidation des Polyurethans verzogern, und zwar im Bercich zwi- 
schen 0 Gew.-% und 5 Gew.-% sowie bekannte Lichtschutzmittel im Bereich zwischen 0 Gew.-% und 5 Gew.-%. Bei- 35 
spiele fiir Antioxidantien sind sterisch gehinderte Phenole und sekundare aromatische Amine. Beispiele fiir Lichtschutz- 
mittel sind Derivate des Benzophenons und sterisch gehinderte Amine. Zur Erzielung von Blasenfreiheit konnen daruber 
hinaus Trockenmittel, wie beispielsweise Calciumoxid oder Molekularsieb-Zeolithe der Rezeptur beigemischt werden, 
insbesondere im Bereich zwischen 0 Gew.-% und 10 Gew.-%. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden zur Herstellung der Polyurethanschicht aliphausche Isocyanate einge- 40 
setzt. In Frage kommen zum Beispiel Isophorondiisocyanat, Hexamethylendiisocyanat, Dicyclohexylmethan-4,4'-diiso- 
cyanat, Gemische der genannten Isocyanate oder chemisch daraus abgeleitete Isocyanate, zum Beispiel dimerisierte, tri- 
merisierte oder polymerisierte IVpen, die beispielsweise Harnstoff-, Uretdion- oder Isocyanuratgruppen enthalten. Es 
konnen aber auch aromatische Isocyanate, wie zum Beispiel Toluylendiisocyanat oderDiphenylmethan-4,4'-diisocyanat 
eingesetzt werden oder Isocyanate, die aromatische Gruppen enthalten, in denen die Isocyanatgruppen selbst aber alipha- 45 
tisch gebunden sind, zum Beispiel m-Tetramethylxylen-diisocyanat. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform werden als Polyol-Komponente Polytetramethylenglykolether (Poly- 
tetrahydrofurane) eingesetzt. In Frage kommen aber auch Polyole auf Basis von Polypropylenglykol, hydroxyl-funktio- 
nalisierte Polybutadiene, hydroxyl-funktionalisierte Polyisoprene, hydrierte Versionen der beiden letztgenannten Poly- 
ole sowie Polyester. 50 

Neben den aufgezahlten Isocyanat-Komponenten und den damit reagierenden Polyol-Komponenten konnen aber auch 
andere Edukte zur Bildung des Polyurethans verwendet werden, ohne den Erfindungsgedanken zu verlassen. 

Um die Reaktion zwischen der Isocyanat-Komponente und der mit dem Isocyanat reagierenden Komponente zu be- 
schleunigen, konnen alle dem Fachmann bekannten Katalysatoren, wie zum Beispiel tertiare Amine oder zinnorganische 
Verbindungen eingesetzt werden. 55 

Polyurethane wie oben beschrieben sind in der Herstellung Stand der Technik und beispielsweise in "UUmann's Ency- 
clopedia of Industrial Chemistry, Vol. A21: Polyurethanes" beschrieben. 

Die Rezeptierung der Polyurethane mit weiteren Bestandteilen, wie zum Beispiel Fiillstoffen und Weichmachem, ist 
ebenfalls Stand der Technik und wird besonders bei der Herstellung von Dichtmassen angewendet (vgl. "UUmann's En- 
cyclopedia of Industrial Chemistry, Vol. A23: Sealing Materials"). 60 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform wird zur Bildung des Polyurethans ein NCO/OH-'Verhaltnis von 0,8 
bis 1,2 eingestellt. 

Die Polyesterfolie wird in einer bevorzugten Ausfuhrungsform nach dem im folgenden beschriebenen Vferfahren mit 
dem Polyurethan beschichtet: 

65 

a) Es werden in einem Behalter A im wesentlichen die Polyol- und in einem Behalter B im wesenilichcn die Iso- 
cyanat-Komponente vorgelegt, wobei gegebenenfalls die weiteren Rezeptierungsbestandteile diesen Komponenten 
bereits zuvor in einem iiblichen Mischverfahren zugemischt wurden. 
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b) In einem Mischer einer Zwei-Komponenten-Misch- und Dosieranlage werden die Polyol- und die Isocyanat- 
Komponcntc gemischt. 

c) Die somit gemischte Polyurethanmasse wird auf die mit einer druckempfindlichen Haflklebemasse beschichtete 
Polyesterfolie aufgebracht, die sich bevorzugt mit konstanter Geschwindigkeit bewegt, wobei die Seite, auf der sich 

5 die Haftklebemasse befindet, auf ein dehasiv ausgeriistetes Medium, zum Beispiel Trennpapier oder Trennfolie oder 

ein dehasiv ausgeriistetes Gurtband aufgelegt ist. 

d) Der Verb und aus Polyurethanmasse, Polyesterfolie und Haftklebemasse wird durch cinen Warmekanal gefuhrt, 
in dem die Polyurethanmasse aushartct. 

e) Das Laminat wird abschlieBend in einer Wickelstation aufgewickelt. 

to 

In einem Vorbereitungsschritt wird die Polyesterfolie einseitig mit einer Haftklebemasse ausgerustet. Diese Ausru- 
stung erfolgt in einem ub lichen Beschichtungsverfahren, entweder aus einer Losung heraus oder aus der Schmelze. 

In einem alternativen Verfahren kann die Polyesterfolie auch zucrst mit dem Polyurcthan beschichtet und anschlic- 
Bend mit einer Haftklebemasse ausgerustet werden. 

15 Uberraschend und fur den Fachmann nicht vorhersehbar erweist sich der Verbund aus Polyurethanschicht und Polye- 
sterfolie nach dem Einbrennen der Lackschichten als wesentlich fester und stabiler als ein PVC/Polyesterverbund, so daB 
es beim Demaskieren nicht zum ReiBen oder SpleiBen des Tragermaterials kommt. Ein weiterer Voneil ist darin zu se- 
hen, daB zur Herstcllung des Polyurethan/Polyester- Verbundes im Gcgensatz zum PVC/Polyesterverbund kcin Kaschier- 
klebstoff benougt wird. Weiterhin kann das Material sehr vorteilhaft entsorgt werden. Als Selbstklebemasse fiir das Kle- 

20 beband eignen sich prinzipiell alle druckempfindlichen Klebmassen, die die geforderte Temperaturstabilitat uber ca. 
30min bei 180°C aufweisen und die bei diesen Temperaturen eine ausreichende Scherfestigkeit haben, um der 
Schrumpfneigung des Tragermaterials zu widerstehen, zum Beispiel alle vernetzbaren Naturkautschuk-, Synthesekau- 
tschuk und Acrylatklebmassen, die uber eine anwendungsgerechte Klebkraft von uber 2 N/cm auf KTL-Untergriinden 
verfugen.- 

25 Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform der Selbstklebemasse basiert auf einem Copolymer aus Ethylen, Vinylacetat, 
Acrylsaureester und gegebenenfalls Acrylsaureamid. Ein solches Copolymer wird in der EP 0 017 986 Al beschrieben. 

LTberraschend und fiir den Fachmann nicht vorhersehbar erweisen sich derartige Synthesekautschuke basierend auf 
den Monomeren Ethylen (E), Vinylacetat (VA) Acrylsaureestern (Ac) und Acrylsaureamiden (Acam), wie sic zum Bei- 
spiel von Air Products Polymers, Burghausen, Deutschland als Dispersionen vertrieben werden, fur diese Anwcndung 
30 als geeignete Klebemasse. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist die Selbstklebemasse die folgende Zusammensetzung auf: 

Ethylen 10 bis 30, besonders bevorzugt 10 bis 15 Gew.-% 
Vinylacetat 20 bis 55, besonders bevorzugt 30 bis 35 Gew.-% 
35 Acrylsaureester 30 bis 69, besonders bevorzugt 50 bis 60 Gew.-% 
Acrylsaureamid 0 bis 8, besonders bevorzugt 0,5 Gew.-% 

Die Selbstklebemasse kann auf den TVager in geloster oder Dispersionsform aufgetragen werden, so daB nach dem 
Trocknen in der Warme ein Klebefilm von vorzugsweise 15 bis 40 um Dicke resultiert. 
40 Je nach Affinitat der Klebmasse zur Unterseite des Tragers kann ein Primer gewahlt werden, um eine sichere Masse- 
verankerung zu gewahrleisten. 

Weiter vorteilhaft kann auf der Ruckseite des Tragermaterials ein Trennlack zur leichten Abrollbarkeit vorhanden sein, 
namlich dann, wenn die Masse gut auf der Ruckseite haftet. Der TVennlack empfiehlt sich insbesondere, wenn das Mate- 
rial ohne Trennmedium zur Rolle gewickelt werden soil. Gleichzeitig muB er eine sichere Fuller- und Lackhaftung ge- 
45 wahrleisten. 

Besonders kommen die Vorteile des erfindungsgemaBen Klebebands zum Tragen, wenn dieses im Automobilbau ein- 
gesetzt wird. Nachfolgend wird ausfuhrlich dieser Anwendungsfall geschildert, der nur beispielhaft fur ahnliche Anwen- 
dungen ausgewahlt ist. 

Das Klebeband mit dem nach dem vorgeschlagenen Verfahren kaschierten TVager aus Weich-PVC und PET wird nach 
50 dem Elektrotauchlackiervorgang der Karosserie, in dem die KTL-Schicht auf die geprimertc Rohkarosseric aufgebracht 
wird, und nach dem Einbrennen der KTL-Schicht, bei dem der reakuve Roh-KTL durch thermische Einwirkung vernetzt 
wird, auf den Fensterflansch bevorzugt in 10 bis 25 mm Breite aufgeklebt. Dabei muB das Band um die Kurven herum 
gedehnt werden, damit kein Spruhnebel der nachfolgenden Lackierschritte unter etwaige Falten gelangen kann. Das 
Band verbleibt solange auf der Karosserie, bis alle Lackierschritte vollzogen sind. Nach Abkiihlen der Karosserie kann 
55 das Band dann mitsamt den darauf haftenden Lackschichten ohne ReiBen, Delaminieren und Riickstande des Klebeban- 
des abgezogen werden. Die KTL-Spur, die nach dem Demaskieren zuriickbleibt, bietet einen sicheren Haftgrund fiir die 
Verklebung von Automobilscheiben mit Hilfe von wassersensitiven Reaktivklebstoffen auf Polyurethanbasis. 

Das erfindungsgemaBe Klebeband wird nachfolgend in bevorzugter Ausfuhrung anhand mehrerer Beispiele beschrie- 
ben, ohne damit die Erfindung in irgendeiner Weise beschranken zu wollen. Des weiteren sind Vergleichsbeispiele auf- 
60 gefiihrt, in denen untaugliche Klebebander dargestellt sind. 

Die folgenden Priifmelhoden wurden eingesetzt, um die nach dem beschriebenen Verfahren hergestellten Muster kurz 
zu charakterisieren: 

- Die Klebkraft wurde nach BDF JOPMA002 bestimmt. 

65 

Nach dieser Mcthode wurde das zu priifende Klebebandmuster auf den Haftgrund (Stahl) aufgebracht und anschlie- 
Bend unter definierten Bedingungen in einer Zugprufmaschine abgezogen. Der Abzugswinkel betrug jeweils 180°, die 
Abzugsgeschwindigkeit 300 mm/min. Die zum Abziehen erforderliche Kraft ist die Klebkraft. 
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- Die Bestimmung der ReiBfestigkeit und ReiBdehnung erfolgte im Zugversuch nach BDF JOPMC001. 

Dabei wurde ein Priifstreifen von 100 mm Lange und 25 mm Breite in einer Zugpriifmaschine mil definierter Klemm- 
geschwindigkeit (300 mm/min) solange in Langsrichtung belastet, bis er riB. Ermittelt wurden die ReiBfestigkeit bezo- 
gen auf den Probenquerschnitt sowie die Dehnung bei der ReiBkraft. 5 

In den Beispielen erfolgte die Beschichtung auf einer Anlage der Firma Pagendarm. Die Bahnbreite betrug 50 cm. Die 
Beschichtungsspaltbrcitc war zwischcn 0 und 1 cm variabel cinstellbar. Die Lange des Warmckanals betrug ca. 12 m. 
Die Tcmperatur im Warmekanal war in vier Zoncn cintcilbar und jcweils zwischcn Raumtcmperatur und 120°C frci 
wahlbar. 

Es wurde eine Zweikomponenten-Misch- und Dosieranlage der Firma Spritztechnik-EMC verwendet. Das Mischsy- 10 
stem war dynamisch. Der Mischkopf war fur zwei flussige Komponenten konzipiert. Der Mischrotor hatte eine variable 
Drehzahl bis max. ca. 5000 U/min. Bei den Dosierpumpen dieser Anlage handelte es sich um Zahnradpumpen mit einer 
Forderleistung von max. ca. 2 1/min. 

Die A- Komponenten wurden in einem evakuierbaren Dissolver der Firma Molteni gefertigt. 

15 

Beispiele 



Bcispiel 1 

Eine 23 um dicke Polyesterfolie (Polyethylenterephthalat) wurde in einem iiblichen BeschichtungsprozeB mit einer 20 
bekannten Naturkautschuk-basierten Haftklebemasse, bestehend aus 



48% Naturkautschuk CV50 
23% Poly-beta-Pinenharz 

5% Terpenphenolharz 25 
3% Kolophoniumharz 

7% Copolymer aus Acrylnitril und Butadien 
8% Zinkoxid 

5% reaktivem Alkylphenolharz und 

1% 2,5 Di-(tertiar-Amyl)-hydrochinon 30 



aus einer Losung heraus mit einer Auftragsstarke von ca. 25 um beschichtet und beim Aufwickeln mit einem handelsub- 
lichen Trennpapier eingedeckt. 

Die mit der Haftklebemasse ausgeriistete Polyesterfolie wurde von der nicht klebcndcn Scite her mit einer entgasten, 
zweikomponentigen Polyurethanmasse bei einer Geschwindigkeit von 1 m/min beschichtet. Die Auftragsstarke betrug 35 
120 um. Die Aushartung erfolgte bei einer Kanaltemperatur von 80°C. 

Die Polyurethanmasse setzte sich wie folgt zusammen: 





Rohstoff 


Gewichtsanteil 
[Gew.-%] 


A-Komponente 


Arcol 1030 ® 


30,0 


Arcol 1074 ® 


10,0 


Dibutylzinndilaurat 


0,2 


Calciumoxid 


5.0 


Bayferrox 3920 ® 


1.0 


Omyacarb 4BG ® 


28,3 


B-Komponente 


Vestanat IPDI ® 


25,5 



Das so erhaltene Klebeband wies eine ReiBfestigkeit von 30,3 N/nun 2 bei einer ReiBdehnung von 43,4% auf. Die 
Klebkraft auf Stahl betrug 4,9 N/cm. 

Es wurde ein Testblech elektrophoretisch mit dem KTL Cathoguard 400 von BASF beschichtet und bei 175°C 20 min 
lang eingebrannt. Das Klebeband wurde in 20 mm Breite und 30 cm Lange S-kurvenformig blasenfrei auf die Testbleche 60 
geklcbt und fest angedriickL Die fallen freie Kurvenverklebung erforderte erhdhten Kraftaufwand zur Dehnung der Folie. 
Das beklebte Blech wurde dann in Anlehnung an harte Praxisbedingungen mit einem Fuller beschichtet, der 30 min lang 
bei 180°C eingebrannt wurde. Nach dem Abkuhlen wurde darauf eine Losungsmittelbasislackschicht aufgetragen, die 
5 min bei Raumtemperatur abgeluftet und anschlieBend mit einem 2- Komponenten Klarlack abgedeckt wurde. Das 
Blech wurde nochmals 30 min bei 130°C im Ofen getrocknet. 65 

Eine visuelle Bcurteilung nach dem Abkuhlen ergab eine unvcrandcrte Position des Bandes gegeniiber der Ursprung- 
sposition. AnschlieBend wurde das Band unter verschiedenen Abzugswinkeln zwischen 45° und 180° abgezogen. Das 
Klebeband lieB sich einwandfrei ohne ReiBen und Delaminieren vom KTL-Blech abziehen. Es bUeb eine saubere, lack- 
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freie Spur auf dem KTL-Untergrund zuriick. Der Lack blieb vollstandig auf der Riickseite des Bandes haften. 

Beispiel 2 

5 Eine 23 um dicke Polyesterfolie (Polyethylenterephthalat) wurde in einem ublichen BeschichtungsprozeB mit der in 
Beispiel 1 genannten Naturkautschuk-basierten Haftklebemasse aus einer Losung heraus mit einer Auftragsstarke von 
ca. 25 um beschichtet und bcim Aufwickcln mil einem handelsiiblichcn Trennpapicr eingedeckt. 

Die mit der Haftklebemasse ausgeriistetc Polyesterfolie wurde von der nicht klebenden Seite her mit einer entgasten, 
zweikomponentigen Polyurethanmasse bei einer Geschwindigkeit von 1 m/min beschichtet. Die Auftragsstarke betrug 
10 1 20 um. Die Aushartung erfolgte bei einer Kanaltemperatur von 80°C. 
Die Polyurethanmasse setzte sich wie folgt zusammen: 





Rohstoff 


Gewichtsanteil 
[Gew.-%] 


A-Komponente 


Arcol 1030 ® 


30.0 


Arcol 1074 ® 


10,0 


Dibutylzinndilaurat 


0,2 


Calciumoxid 


5,0 


Bayferrox 3920 ® 


1,0 ~ 


Irganox 1010® 


1,0 


Omyacarb 4BG ® 


27,3 


B-Komponente 


Vestanat IPDI ® 


25,5 



Das so erhaltene Klebeband wies eine ReiBfestigkeit von 31,6N/mm 2 bei einer ReiBdehnung von 45,6% auf Die 
Klebkraft auf Stahl betrug 4,2 N/cm. 

35 Es wurde ein Testblech elektrophoretisch mit dem KTL Cathoguard 400 von BASF beschichtet und bei 175°C 20 min 
lang eingebrannt. Das Klebeband wurde in 20 mm Breite und 30 cm Lange S-kurvenformig blasenfrei auf die Testbleche 
geklebt und fest angedruckt. Die faltenfreie Kurvenverklebung erforderte erhohten Kraftaufwand zur Dehnung der Folie. 
Das beklebte Blech wurde dann in Anlehnung an harte Praxisbedingungen mit einem Fuller beschichtet, der 30 min lang 
bei 180°C eingebrannt wurde. Nach dem Abkuhlen wurde darauf eine Losungsmittelbasislackschicht aufgetragen, die 

40 5 min bei Raumtemperatur abgeliiftet und anschlieBend mit einem 2-Komponenten Klarlack abgedeckt wurde. Das 
Blech wurde nochmals 30 min bei 130°C im Ofen getrocknet. 

Eine visuelle Beurteilung nach dem Abkuhlen ergab eine unveranderte Position des Bandes gegenuber der Ursprung- 
sposition. AnschlieBend wurde das Band unter verschiedenen Abzugswinkeln zwischen 45° und 180° abgezogen. Das 
Klebeband HeB sich einwandfrei ohne ReiBen und Delaminieren vom KTL-Blech abziehen. Es blieb eine saubere, lack- 

45 freie Spur auf dem KTL-Untergrund zuriick. Der Lack blieb vollstandig auf der Riickseite des Bandes haften. 

Beispiel 3 

Eine 23 um dicke Polyesterfolie (Polyethylenterephthalat) wurde mit einer entgasten, zweikomponentigen Polyureth- 
50 anmasse bei einer Geschwindigkeit von 1 m/min beschichtet und beim Aufwickeln mit einem handelsub lichen Trennpa- 
pier eingedeckt. Die Auftragsstarke betrug 120 um. Die Aushartung erfolgte bei einer Kanaltemperatur von 80°C. 
Die Polyurethanmasse setzte sich wie folgt zusammen: 
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Rohstoff 


Gewichtsanteil 
[Gew.-%] 


A-Komponente 


Arcol 1030 ® 


30,0 


Arcol 1074 ® 


10,0 


Dibutylzinndilaurat 


0,2 


Calciumoxid 


5,0 


Bayferrox 3920 ® 


1,0 


Irganox 1010 ® 


1.0 


Omyacarb 4BG ® 


27,3 


B-Komponente 


Vestanat IPDI ® 


25,5 



AnschlieBend wurde die mit der Polyurethanmasse ausgerustete Polyesterfolie in einem ublichen Beschichtungspro- 
zeB mit der in Beispiel 1 genannten Naturkautschuk-basierten Haftklebemasse aus einer Losung heraus mit einer Auf- 
tragsstarke von ca. 25 um beschichtet. 

Das so erhaltene Klebeband wies eine ReiBfestigkeit von 28,1 N/mm 2 bei einer ReiBdehnung von 41,6% auf. Die 25 
Klebkraft auf Stahl betrug 3,7 N/cm. 

Es wurde ein Testblech elektrophoretisch mit dem KTL Cathoguard 400 von BASF beschichtet und bei 175°C 20 min 
lang eingebrannt. Das Klebeband wurde in 20 mm Breite und 30 cm Langc S-kurvcnformig blascnfrei auf die Testblechc 
geklebt und fest angedruckt. Die faltenfrcic Kurvenverklebung erforderte erhohten Kraftaufwand zur Dehnung der Folic. 
Das beklebte Blech wurde dann in Anlehnung an harte Praxisbedingungen mit einem Fuller beschichtet, der 30 min lang 30 
bei 180°C eingebrannt wurde. Nach dem Abkiihlen wurde darauf eine Losungsmittelbasislackschicht aufgetragen, die 
5 min bei Raumtemperatur abgeliiftet und anschlieBend mit einem 2-Komponenten Klarlack abgedeckt wurde. Das 
Blech wurde nochmals 30 min bei 130°C im Ofen getrocknet. 

Eine visuellc Bcurteilung nach dem Abkiihlen ergab cine unverandertc Position des Bandes gegeniiber der Ursprung- 
sposiuon. AnschlieBend wurde das Band unter verschiedenen Abzugswinkeln zwischen 45° und 180° abgezogen. Das 35 
Klebeband lieB sich einwandfrei ohne ReiBen und Delaminieren vom KTL-Blech abziehen. Es blieb eine saubere, lack- 
freie Spur auf dem KTL-Untergmnd zuriick. Der Lack blieb vollstandig auf der Ruckseite des Bandes haften. 

Beispiel 4 

40 

Eine 23 um dicke Polyesterfolie (Polyethylenterephthalat) wurde in einem ublichen BeschichtungsprozeB mit einer 16- 
sungsmittelbasierten Acrylat-Haftklebemasse, bestehend aus Butylacrylat (47,5%), Ethylhexylacrylat (47,5%), Glyci- 
dylmethacrylat (2%), Acrylsaure (3%) und geringen Mengen eines bekannten Vemetzers mit einer Auftragsstarke von 
ca. 25 um beschichtet und beim Aufwickeln mit einem handelsublichen TVennpapier eingedeckl. 

Die mit der Haftklebemasse ausgerustete Polyesterfolie wurde von der nicht klebenden Seite her mit einer enlgasLen, 45 
zweikomponentigen Polyurethanmasse bei einer Geschwindigkeit von 1 m/min beschichtet. Die Auftragsstarke betrug 
120 um. Die Aushartung erfolgte bei einer Kanaltemperatur von 80°C, 

Die Polyurethanmasse setzte sich wie folgt zusammen: 
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Rohstoff 


Gewichtsanteil 
[Gew.-%] 


A-Komponente 


Arcol 1030® 


30,0 


Arcol 1074 ® 


10,0 


Dibutylzinndilaurat 


0,2 


Calciumoxid 


5,0 


Bayferrox 3920 ® 


1,0 


Irganox 1010® 


1,0 


Omyacarb 4BG ® 


27,3 


B-Komponente 


Vestanat IPDI ® 


25,5 



Das so erhaltene Klebeband wies eine ReiBfestigkeit von 33,6 N/mm 2 bei einer ReiBdehnung von 47,6% auf. Die 
Klebkraft auf Stahl betrug 3,2 N/cm. 

Es wurde ein Testblech eleklrophoretisch mit dem KTL Cathoguard 400 von BASF beschichtet und bei 175°C 20 min 
25 lang eingebrannt. Das Klebeband wurde in 20 mm Breite und 30 cm Lange S-kurvenformig blasenfrei auf die Testbleche 
geklebt und fest angedruckt. Die faltenfreie Kurvenverklebung erforderte erhohten Kraftaufwand zurDehnung der Folie. 
Das beklebte Blech wurde dann in Anlehnung an harte Praxisbedingungen mit einem Fuller beschichtet, der 30 min lang 
bei 180°C eingebrannt wurde. Nach dem Abkiihlen wurde darauf eine Losungsmittelbasislackschicht aufgetragen, die 
5 min bei Raumtemperatur abgcluftet und anschlieBend mit einem 2-Komponcntcn Klarlack abgedcckl wurde. Das 
30 Blech wurde nochmals 30 min bei 130°C im Ofen getrocknet. 

Eine visuelle Beurteilung nach dem Abkiihlen ergab eine unveranderte Position des Bandes gegenuber der Ursprung- 
sposiuon. AnschlieBend wurde das Band unter verschiedenen Abzugswinkeln zwischen 45° und 180° abgezogen. Das 
Klebeband lieB sich einwandfrei ohne ReiBen und Delaminieren vom KTL-Blech abziehen. Es blieb eine saubere, lack- 
freie Spur auf dem KTL-Untergrund zuriick. Der Lack biicb vollstandig auf der Ruckseite des Bandes haftcn. 

35 

Bei spiel 5 

Eine 23 um dicke Polyesterfolie (Polyethylenterephthalat) wurde in einem iiblichen BeschichtungsprozeB mit einer 16- 
sungsmittelbasierten Acrylat-Haftklebemasse, bestehend aus Butylacrylat (47,5%), Ethylhexylacrylat (47,5%), Glyci- 
40 dylmethacrylat (2%), Acrylsaure (3%) und geringen Mengen eines bekannten Vemetzers mit einer Auftragsstarke von 
ca. 25 um beschichtet und beim Aufwickeln mit einem handelsublichen Trennpapier eingedeckt. 

Die mit der Haftklebemasse ausgeriistete Polyesterfolie wurde von der nicht klebenden Seite her mit einer entgasten, 
zweikomponentigen Polyurethanmasse bei einer Geschwindigkeit von 1 m/min beschichtet. Die Auftragsstarke betrug 
120 um. Die Aushartung erfolgte bei einer Kanaltemperatur von 80°C. 
45 Die Polyurethanmasse setzte sich wie folgt zusammen: 





Rohstoff 


Gewichtsanteil 
[Gew.-%] 


A-Komponente 


Arcol 1030 ® 


30,0 


Arcol 1074 ® 


10,0 


Dibutylzinndilaurat 


0.2 


Calciumoxid 


5,0 


Bayferrox 3920 ® 


1,0 


Irganox 1010® 


1,0 


Omyacarb 4BG ® 


27,3 


B-Komponente 


Vestanat IPDI ® 


25,5 



Das so erhaltene Klebeband wies eine ReiBfestigkeit von 31,6 N/mm^ bei einer ReiBdehnung von 44,9% auf. Die 
Klebkraft auf Stahl betrug 3,9 N/cm. 



8 



DE 199 55 856 A 1 

Es wurde ein Testblech elektrophoretisch mit dem KTL Cathoguard 400 von BASF beschichtet und bei 175°C 20 min 
lang cingebrannt. Das Klcbcband wurde in 20 rnm BreiLc und 30 cm Lange S-kurvenformig blasenfrci auf die Testblcche 
geklebt und fest angedruckt. Die faltenfreie Kurvenverklebung erforderte erhohten Kraftaufwand zurDehnung der Folie. 
Das bekiebte Blech wurde dann in Anlehnung an harte Praxisbedingungen mit einem Fuller beschichtet, der 30 min lang 
bei 180°C eingebrannt wurde. Nach dem Abkuhlen wurde darauf eine Losungsmittelbasislackschicht aufgetragen, die 
5 min bei Raumtemperatur abgeliiftet und anschlieBend mit einem 2-Komponenten Klarlack abgedeckt wurde. Das 
Blech wurde nochmals 30 min bei 130°C im Ofcn gctrockncL. 

Eine visuelle Bcurtcilung nach dem Abkiihlcn crgab cine unverandcrtc Position des Bandes gegeniiber der Ursprung- 
sposition. AnschlieBend wurde das Band unter verschiedenen Abzugswinkeln zwischen 45° und 180° abgezogen. Das 
Klebeband lieB sich einwandfrei ohne ReiBen und Delaminieren vom KTL-Blech abziehen. Es blieb eine saubere, lack- 
freie Spur auf dem KTL-Untergrund zuruck. Der Lack blieb vollstandig auf der Ruckseite des Bandes haften. 

Bei spiel 6 

Eine 23 um dicke Polyesterfolie (Polyethylenterephthalat) wurde in einem ub lichen BeschichtungsprozeB mit Vinna- 
pas EAF 60 (Air Products Polymers, Burghausen, Deutschland) in einer Auftragsstarke von ca. 25 um beschichtet und 
beim Aufwickeln mit einem handelsublichen Trennpapier eingedeckt. 

Die mit der Haftklebemasse ausgcrustetc Polyesterfolie wurde analog Beispiel 4 weitervcrarbeitet das so erhaltcnc 
Klebeband wies eine ReiBfestigkeit von 30,5 N/mm 2 bei einer ReiBdehnung von 44,3% auf. Die Klebkraft auf Stahl be- 
trug 2,8 N/cm. 

Es wurde ein Testblech elektrophoretisch nut dem KTL Cathoguard 400 von BASF beschichtet und bei 175°C 20 min 
lang eingebrannt. Das Klebeband wurde in 20 mm Breite und 30 cm Lange S-kurvenformig blasenfrei auf die Testbleche 
geklebt und fest angedruckt. Die faltenfreie Kurvenverklebung erforderte erhohten Kraftaufwand zurDehnung der Folie. 
Das bekiebte Blech wurde dann in Anlehnung an harte Praxisbedingungen mit einem Fuller beschichtet, der 30 min lang 
bei 180°C eingebrannt wurde. Nach dem Abkuhlen wurde darauf eine Losungsmittelbasislackschicht aufgetragen, die 
5 min bei Raumtemperatur abgeliiftet und anschlieBend mit einem 2-Komponenten Klarlack abgedeckt wurde. Das 
Blech wurde nochmals 30 min bei 130°C im Of en getrocknet. 

Eine visuelle Bcurteilung nach dem Abkuhlen ergab eine unverandcrtc Position des Bandes gegeniiber der Ursprung- 
sposition. AnschlieBend wurde das Band unter verschiedenen Abzugswinkeln zwischen 45° und 180° abgezogen. Das 
Klebeband lieB sich einwandfrei ohne ReiBen und Delaminieren vom KTL-Blech abziehen. Es blieb eine saubere, lack- 
freie Spur auf dem KTL-Untergrund zuruck. Der Lack blieb vollstandig auf der Ruckseite des Bandes haften. 

Beispiel 7 

Eine 23 um dicke Polyesterfolie (Polyethylenterephthalat) wurde in einem ublichen BeschichtungsprozeB mit der in 
Beispiel 1 genannten Naturkautschuk-basierten Haftklebemasse aus einer Losung heraus mit einer Auftragsstarke von 
ca. 25 um beschichtet und beim Aufwickeln mit einem handelsiib lichen Trennpapier eingedeckt. 

Die mit der Haftklebemasse ausgeriistete Polyesterfolie wurde von der nicht klebenden Seite her mit einer entgasten, 
zweikomponentigen Poly urethan masse bei einer Geschwindigkeit von 1 m/min beschichtet. Die Auftragsstarke betrug 
120 um. Die Aushartung erfolgte bei einer Kanaltemperatur von 80°C. 

Die Polyurethanmasse setzte sich wie folgt zusammen: 





Rohstoff 


Gewichtsanteil 
[Gew.-%] 


A-Komponente 


Arcol 1030 ® 


25,0 


Arcol 1074 ® 


8,3 


Dibutylzinndilaurat 


0,2 


Palatinol N ® 


10,0 


Calciumoxid 


5,0 


Bayferrox 3920 ® 


1.0 


Omyacarb 4BG ® 


29,2 


B-Komponente 


Vestanat IPDI ® 


21,3 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



Das so erhaltene Klebeband wies eine ReiBfestigkeit von 32,5 N/mm 2 bei einer ReiBdehnung von 124,5% auf. Die 
Klebkraft auf Stahl betrug 3,7 N/cm. 

Es wurde ein Testblech elektrophoretisch mit dem KTL Cathoguard 400 von BASF beschichtet und bei 175°C 20 min 
lang eingebrannt. Das Klebeband wurde in 20 mm Breite und 30 cm Lange S-kurvenformig blasenfrei auf die Testblcche 
geklebt und fest angedruckt. Die faltenfreie Kurvenverklebung erforderte erhohten Kraftaufwand zur Dehnung der Folie. 
Das bekiebte Blech wurde dann in Anlehnung an harte Praxisbedingungen mit einem Fuller beschichtet, der 30 min lang 
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bei 180°C eingebrannt wurde. Nach dem Abkuhlen wurde darauf eine Losungsmittelbasislackschicht aufgetragen, die 
5 min bci Raumtempcratur abgcliiftct und anschlicBend mil cincm 2-Koinponcntcn Klarlack abgcdcckt wurde. Das 
Blech wurde nochmals 30 rnin bei 130°C im Ofen getrocknet. 

Eine visuelle Beurteilung nach dem Abkuhlen ergab eine unveranderte Position des Bandes gegeniiber der Ursprung- 
5 sposition. AnschlieBend wurde das Band unter verschiedenen Abzugswinkeln zwischen 45° und 180° abgezogen. Das 
Klebeband lieB sich einwandfrei ohne ReiBen und Delaminieren vom KTL-Blech abziehen. Es blieb eine saubere, lack- 
freie Spur auf dem KTL-Untergrund zuriick. Der Lack blieb vollstandig auf der Ruckscitc des Bandes haftcn. 

Beispiel 8 

10 

Eine 23 um dicke Polyesterfolie (Polyethylenterephthalat) wurde in einem iiblichen BeschichtungsprozeB mit der in 
Beispiel 1 genannten Naturkautschuk-basierten Haftklebemasse aus einer Losung heraus mit einer Auftragsstarke von 
ca. 25 um beschichtct und bcim Aufwickeln mit cincm handclsublichen Trennpapicr eingedeckt. 

Die mit der Haftklebemasse ausgeriistete Polyesterfolie wurde von der nicht klebenden Seite her mit einer entgasten, 
15 zweikomponentigen Polyurethanmasse bei einer Geschwindigkeit von 1 m/min beschichtet. Die Auftragsstarke betrug 
120 um. Die Aushartung erfolgte bei einer Kanaltemperatur von 80°C. 

Die Polyurethanmasse setzte sich wie folgt zusammen: 





Rohstoff 


Gewichtsanteil 
[Gew.-%] 


A-Komponente 


Arcol 1030 ® 


25,0 


Poly bd R 45 HT ® 


8.3 


Dibutylzinndilaurat 


0,2 


Palatinol N ® 


10,0 


Calciumoxid 


5.0 


Bayferrox 3920 ® 


1.0 


Omyacarb 4BG ® 


28,9 


B-Komponente 


Vestanat IPDI ® 


21,6 



Das so erhaltene Klebeband wies eine ReiBfestigkeit von 34,8 N/mm 2 bei einer ReiBdehnung von 116,4% auf. Die 
40 Klebkraft auf Stahl betrug 3,5 N/cm. 

Es wurde ein Testblech elektrophoretisch mit dem KTL Cathoguard 400 von BASF beschichtet und bei 175°C 20 min 
lang eingebrannt. Das Klebeband wurde in 20 mm Breite und 30 cm Lange S-kurvenformig blasenfrei auf die Testbleche 
geklebt und fest angedruckt. Die faltenfreie Kurvenverklebung erforderte erhdhten Kraftaufwand zur Dehnung der Folie. 
Das beklebte Blech wurde dann in Anlehnung an harte Praxisbedingungen mit einem Fuller beschichtet, der 30 min lang 
45 bei 180°C eingebrannt wurde. Nach dem Abkuhlen wurde darauf eine Losungsmittelbasislackschicht aufgetragen, die 
5 min bei Raumtemperatur abgeluftet und anschlieBend mit einem 2-Komponenten Klarlack abgedeckt wurde. Das 
Blech wurde nochmals 30 min bei 130°C im Ofen getrocknet. 

Eine visuelle Beurteilung nach dem Abkuhlen ergab eine unveranderte Position des Bandes gegeniiber der Ursprung- 
sposition. AnschlieBend wurde das Band unter verschiedenen Abzugswinkeln zwischen 45° und 180° abgezogen. Das 
50 Klebeband lieB sich einwandfrei ohne ReiBen und Delaminieren vom KTL-Blech abziehen. Es blieb eine saubere, lack- 
freie Spur auf dem KTL-Untergrund zuriick. Der Lack blieb vollstandig auf der Riickseite des Bandes haften. 

Beispiel 9 

55 Eine 23 um dicke Polyesterfolie (Polyethylenterephthalat) wurde in einem iiblichen BeschichtungsprozeB mit der in 
Beispiel 1 genannten Naturkautschuk-basierten Haftklebemasse aus einer Losung heraus mit einer Auftragsstarke von 
ca. 25 um beschichtet und beim Aufwickeln mit einem handelsublichen Trennpapier eingedeckt. 

Die mit der Haftklebemasse ausgeriistete Polyesterfolie wurde von der nicht klebenden Seite her mit einer entgasten, 
zweikomponentigen Polyurethanmasse bei einer Geschwindigkeit von 1 m/min beschichtet. Die Auftragsstarke betrug 
60 1 20 um. Die Aushartung erfolgte bei einer Kanaltemperatur von 80°C. 
Die Polyurethanmasse setzte sich wie folgt zusammen: 



65 
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Rohstoff 


Gewichtsanteil 
[Gew.-%] 


A-Komponente 


Poly THF 250 ® 


14,3 


Poly THF 650 ® 


37,6 


Dibutylzinndilaurat 


0,1 


Aerosil R 202 ® 


2,0 


Calciumoxid 


10,0 


Bayferrox 3920 ® 


1.3 


B-Komponente 


Oesmodur CO ® 


34,7 



Das so erhaltene Klebeband wies eine ReiBfestigkeit von 48,8 N/mm 2 bei einer ReiBdehnung von 116,4% auf. Die 20 
Klebkraft auf Stahl betrug 3,5 N/cm. 

Es wurde ein Testblech elektrophoretisch mit dem KTL Cathoguard 400 von BASF beschichtet und bei 175°C 20 min 
lang eingebrannt. Das Klebeband wurde in 20 mm Breite und 30 cm Lange S-kurvenfonnig blasenfrei auf die TesLbleche 
geklebt und fest angedruckt. Die faltenfreie Kurvenverklebung erforderte erhohten Kraftaufwand zur Dehnung der Folie. 
Das beklebte Blech wurde dann in Anlehnung an harte Praxisbedingungen mit einem Fuller beschichtet, der 30 min lang 25 
bei 180°C eingebrannt wurde. Nach dem Abkuhlen wurde darauf eine Losungsmittelbasislackschicht aufgetragen, die 
5 min bei Raumtemperatur abgeliiftet und anschlieBend mit einem 2-Komponenten Klarlack abgedeckt wurde. Das 
Blech wurde nochmals 30 min bei 130°C im Ofen getrocknet. 

Eine visuelle Beurteilung nach dem Abkuhlen crgab eine unveranderte Position des Bandes gegenuber der Ursprung- 
sposition. AnschlieBend wurde das Band unter verschiedenen Abzugswinkeln zwischen 45° und 180° abgezogen. Das 30 
Klebeband lieB sich einwandfrei ohne ReiBen und Delaminieren vom KTL-Blech abziehen. Es blieb eine saubere, lack- 
freie Spur auf dem KTL-Untergrund zuriick. Der Lack blieb vollstandig auf der Ruckseite des Bandes haften. 

Vcrgleichsbeispiel 10 

35 

Eine 25 urn dicke PET-Folienbahn wurde mit einer Losung aus 2 Teilen Naturkautschuk in Toluol, die mit 1 Teil Di- 
phenylmethandiisocyanat gemischt worden war, geprimert und nach dem Trocknen mit einer Naturkautschukklebemasse 
nachgestrichen. 

Es wurde ein Testblech elektrophoreusch mit dem KTL Cathoguard 400 von BASF beschichtet und bei 175°C 20 min 
lang eingebrannt. Das Klebeband wurde in 20 mm Breite und 30 cm Lange S-kurvenfbrmig blasenfrei auf die Testbleche 40 
geklebt und fest angedruckt. Die faltenfreie Kurvenverklebung erforderte erhohten Kraftaufwand zur Dehnung der Folie. 
Das beklebte Blech wurde dann in Anlehnung an harte Praxisbedingungen mit einem Fuller beschichtet, der 30 min lang 
bei 180°C eingebrannt wurde. Nach dem Abkuhlen wurde darauf eine Losungsmittelbasislackschicht aufgetragen, die 
5 min bei Raumtemperatur abgeliiftet und anschlieBend mit einem 2-Komponenten Klarlack abgedeckt wurde. Das 
Blech wurde nochmals 30 min bei 130°C im Ofen getrocknet. 45 

Eine visuelle Beurteilung nach dem Abkuhlen ergab eine unveranderte Position des Bandes gegenuber der Ursprung- 
sposition. AnschlieBend wurde das Band unter verschiedenen Abzugswinkeln zwischen 45° und 180° abgezogen. Das 
Klebeband riB beim Abziehen mehrfach von der Kante ausgehend ab. Beim Abziehen splitterte der Lack zum Teil von 
der Ruckseite des Bandes ab. 

50 

Vergleichsbeispiel 11 

Eine 25 um dicke PET-Folienbahn wurde beidseitig mit einer Losung aus 2 Teilen Naturkautschuk in Toluol, die mit 1 
Teil Diphenylmethandiisocyanat gemischt worden war, geprimert, 

Eine Weich-PVC Folie von 90 um Dicke, die zuvor mit einer Nitrilkautschuk/Naturkautschuklosung geprimert wor- 55 
den war, wurde mit einer Losung einer Naturkautschukklebemasse in Benzin mit 30 Gewichtsprozent FeststofFgehalt be- 
strichen. Diese bestand aus 50 Teilen Naturkautschuk, 10 Teilen Zinkoxid, 3 Teilen Kolophoniumharz, 6 Teilen Alkylp- 
henolharz, 17 Teilen Terpenphenolharz, 12 Teilen Poly-0-Pinenharz und 2 Teilen Golddl. Die Strichstarke wurde so ge- 
wahlt, daB nach dem Trocknen in der Warme ein Klebfilm von 30 um Dicke resultierte. 

Unmittelbar nach dem Trocknen vor der Aufwicklung der Folienbahn wurde die geprimerte PET-Folie zugefuhrt und 60 
zwischen zwei Kaschierwalzen unter hohem Druck faltenfrei fest angewalzt. Wurdcn die beiden Folien an einer Zug- 
priifmaschine im Winkel von 90° bei einer Geschwindigkeit von 300 mm/min auseinandergezogen, ergab sich eine De- 
laminierfestigkeit von 6,2 N/cm. 

Die bereits geprimerte PET-Unterseite des Laminats wurde mit einer Naturkautschukklebemasse nachgestrichen. 

Es wurde ein Testblech elektrophoretisch mit dem KTL Cathoguard 400 von BASF beschichtet und bei 175°C 20 min 65 
lang eingebrannt. Das Klebeband wurde in 20 mm Breite und 30 cm Lange S-kurvenformig blasenfrei auf die Testbleche 
geklebt und fest angedruckt. Die faltenfreie Kurvenverklebung erforderte erhohten Kraftaufwand zur Dehnung der Folie. 
Das beklebte Blech wurde dann in Anlehnung an harte Praxisbedingungen mit einem Fuller beschichtet, der 30 min lang 
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bei 180°C eingebrannt wurde. Nach dem Abkiihlen wurde darauf eine Losungsmittelbasislackschicht aufgetragen, die 
5 min bei Raumtemperatur abgcluftet und anschlieBend mil eincm 2 Komponcntcn Klarlack abgcdeckt wurde. Das 
Blech wurde nochmals 30 min bei 130°C im Ofen getrocknet. 

Eine visuelle BeurteiLung nach dem Abkiihlen ergab eine unveranderte Position des Bandes gegeniiber der Ursprung- 
5 sposition. AnschlieBend wurde das Band unter verschiedenen Abzugswinkeln zwischen 45° und 180° abgezogen. Das 
Klebeband delaminierte nach einigen Zentimetem beim Abziehen vom KTL-Blech ohne erkennbaren AnlaB. In einem 
Fall blieb ein kleincs Stuck Polyesterfolic auf dem Blech zuriick, ohne daB es zum vol 1 standi gen Dclaininicrcn kain. Der 
Lack blieb vollstandig auf der Ruckscitc des Bandes haftcn. 

to Patentanspriiche 

1. Einseitig mi it einer Selbstklebemasse ausgeriistetes Klebeband, umfassend ein TYagermaterial aus einer mit ei- 
nem vernetzten, ungeschaumten Polyurethan beschichteten Polyesterfolic. 

2. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das vernetzte, ungeschaumte Polyurethan als weitere 
15 Rezeptierungsbestandteile Fiillstoffe, Weichmacher und gegebenenfalls Hilfs- und Zusatzstoffe enthalt. 

3. Klebeband nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB zur Bildung des vernetzten, unge- 
schaumten Polyurethans ein NCO/OH-Verhaltnis von 0,8 bis 1,2 eingestellt wird. 

4. Klebeband nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB auf der Ruckseite des Polyurethans ein 
Trennlack vorhanden ist. 

20 5. Klebeband nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Selbstklebemasse 

die folgende Zusammensetzung aufweist: 

Ethylen 10 bis 30, besonders bevorzugt 10 bis 15 Gew.-% 

Vinylacetat 20 bis 55, besonders bevorzugt 30 bis 35 Gew.-% 

Acrylsaureester 30 bis 69, besonders bevorzugt 50 bis 60 Gew.-% 
25 Acrylsaureamid 0 bis 8, besonders bevorzugt 0,5 Gew.-% 

6. Klebeband nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Selbstklebemasse 
eine Dicke von 15 bis 40 um aufweist. 

7. Verwcndung eines Klebebandes nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche zur Fensterflanschmaskie- 
rung. 

30 8. Verfahren zur Herstellung eines Klebebands nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche 1, dadurch ge- 

kennzeichnet, daB die gemischten Ausgangskomponenten des Polyurethans wahrend ihrer chemischen Reaktions- 
phase direkt auf der Polyesterfolie ausgestrichen werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Polyesterfolie vor der Beschichtung mit dem Po- 
lyurethan mit der Selbstklebemasse ausgcriistet wird. 
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